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электрода позволяет значительно уменьшить величину зазора между 
свариваемыми кромками при сварке и использовать его как 
транспортирующий элемент для подачи присадочных материалов при 
вертикальной или горизонтальной схеме ЭШН. Дополнительным 
приемом для управления погонной энергией процесса является 
использование ленточных электродов с различной формой 
поперечного сечения, а также их количество, т.о. можно отметить, что 
процессы ЭШС и ЭШН ленточными электродами обладают еще 
значительными неиспользованными резервами как в вопросах 
управления погонной энергией, так и в вопросах повышения 
производительности. Следует также отметить, что форма (профиль) 
ленточного электрода также позволяет регулировать и управлять 
погонной энергией электрошлакового процесса. 
 
*** 
 
ОСОБЕННОСТИ ФОРМИРОВАНИЯ ОБОЛОЧЕК 
ПОРОШКОВЫХ ЛЕНТ ПРИ ТОЛЩИНЕ СТЕНКИ  
МЕНЕЕ 0,4 ММ 
 
В. Я. Урюмов, доц. к.т.н., ПГТУ 
 
На основании предложенной технологической схемы 
изготовления тонкооболочковых порошковых лент разработана 
конструкция установки. За прототип установки принят стан для 
протяжки радиаторных трубок автомобилей с соответствующими 
изменениями и доработками. Основными узлами установки по 
изготовлению порошковых электродных лент являются привод 
установки; кассета с лентой и накопитель; инструмент формования 
оболочки ленты; дозирующее устройство; механизм закрытия замка; 
механизм уплотнения шихты и нанесения рельефа; приемное 
устройство. 
Перечисленные узлы установки скомпонованы на двух 
станинах в одну технологическую линию. На первой станине 
размещены: 
а) привод установки, включающий электродвигатель, 
редуктор, клиноременную передачу, систему зубчатых 
цилиндрических и конических зацеплений, цепную передачу и 
фрикционную; 
б) сбоку станины на кронштейне установлены кассета с лентой 
и накопитель, служащий для запаса ленты на время замены кассеты и 
плавной подачи ее в лентопротяжный механизм; 
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в) дозирующее устройство, служащее для равномерного за-
полнения оболочки шихтой и механизм закрытия замка. 
В корпусах формовочных клетей помещены валы, на концах 
которых закреплены определенного профиля формирующие ролики. 
Возможно перемещение верхних роликов в горизонтальной и 
вертикальной плоскостях. Эти перемещения необходимы при 
настройке инструмента формирования оболочки порошковой ленты. 
 
*** 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ТЕХНОЛОГИЙ ГАЗОТЕРМИЧЕСКОГО 
НАПЫЛЕНИЯ ПРИ ВОССТАНОВЛЕНИИ И УПРОЧНЕНИИ 
ДЕТАЛЕЙ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО  
ОБОРУДОВАНИЯ 
В.А. Роянов, В.П. Семенов, ПГТУ 
 
Специфика работы деталей металлургического оборудования 
состоит в том, что, зачастую, повышенные требования, связанные с 
условиями работы, предъявляются не ко всей поверхности детали, а 
только к ее рабочим поверхностям. Таким образом, всю деталь можно 
изготовить из недорогой низкоуглеродистой конструкционной стали, а на 
поверхности, которые являются рабочими, нанести слой материала, 
обладающий свойствами, отвечающими условиям эксплуатации. Одним 
из перспективных путей решения такой задачи является использование 
технологий газотермического напыления, в частности – метода дуговой 
металлизации. 
В условиях Азовского машиностроительного завода г. 
Мариуполь сотрудниками кафедры ОиТСП ПГТУ проведены опытно-
промышленные испытания технологии упрочнения рабочей 
поверхности ролика рольганга трубопрокатного стана Ролик 
представляет собой цельнокатаную металлическую трубу длиной 4 м, 
наружным диаметром 169 мм, имеющую толщину стенки 17 мм, 
изготовленную из стали марки Ст.3.Поверхность детали имеет два 
рабочих участка длиной 150 мм. Под наносимое покрытие делалась 
проточка глубиной 4 мм по всей длине рабочего участка. Методом 
дуговой металлизации с использованием в качестве напыляемого 
материала порошковой проволоки, разработки кафедры ОиТСП, 
наносилось покрытие толщиной 2 мм. Напыленный слой подвергался 
механической обработке (проточка резцом) до получения 
необходимых геометрических размеров и требуемой чистоты 
поверхности. Твердость напыленного слоя, замеренная после 
мехобработки составила 30…32 HRC. Упрочненная деталь проходит 
испытания в реальных условиях эксплуатации. 
